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1) INTRODUÇÃO: 
1.1) Indústria Têxtil: 
A indústria têxtil é considerada uma das mais antigas do mundo. A milhares de anos o 
homem construía seus abrigos e preparava suas camas com varas de madeira entrelaçadas 
com vime. Com o passar do tempo ele aprendeu a usar fibras mais macias, como linho, lã. 
pelos de animais e algodão, passando a obter fios por processos manuais. O dados de maior 
confiança nos levam a crer que o Egito, com suas múmias revestidas de tecido ea Índia com 
seus famosos panos para vestimenta, constituíram o berço da indústria têxtil. ' 
A implantação da indústria têxtil em caráter industrial, se deu no Brasil somente após a 
proclamação da independência em 1822, mais precisamente no período que vai de 1844 até o 
final da 10 Grande Guerra? 
Inicialmente apresentando aspectos meramente artesanais, já se observava a tendência à 
evolução econômica desse instrumento, gerada pela garantia da matéria-prima nativa ou de 
fácil adaptação às condições locais. Esta atividade estava ligada diretamente às culturas dc 
fibras naturais, seu insumo básico, como o algodão, a juta, a lã, o rami, o linho, a seda, o sisal 
e outros. 
A indústria têxtil evoluiu, se modernizou com máquinas e equipamentos. Aconteceram 
o desenvolvimento e a inserção das fibras sintéticas e artificiais e o seu elevado grau de 
utilização, mas o algodão continua a ser o carro chefe no beneficiamento e industrialização 
das fibras no Brasil. 
Acham-se incluídas neste ramo todas as atividades compreendidas entre a fabricação de 
fibras ou filamentos e o acabamento final de fios ou tecidos. A maioria das fábricas destc 
setor produz essencialmente tecido, sendo este o principal objetivo da indústria têxtil' . 
No Brasil, há cerca de cinco mil indústrias têxteis, sendo 11% de grande porte, 11 % de 
pequeno porte e 68% como micro empresas. Este segmento industrial representa um 
extraordinário valor econômico-social para o país, absorvendo expressiva quantidade de mão 
de obra.3 
1.2) Cia Hering: 
1.2.1) Histórico: 
A história da Cia Bering, há 123 anos une-se de forma inseparável à saga da famíli<l 
J Iering, uma família de imigrantes alemães que, corno tantas outras vieram fazer a Améric<l, 
acabou por escrever um importante capítulo no desenvolvimento do vale do Itajaí e do estado 
de Santa Catarina. Tudo começou em meados do século XIX, com a grande crise vivida na 
Europa, após um violento período de guerras. Berman Hering, imigrante originário da 
Saxônia, ouvira falar de uma nova colônia fundada pelo Dr. Blumenau em Santa Catarina. 
Brasil. Homem empreendedor, Herrnan aportou na colônia em 1878, deixando a família aos 
cuidados de seu irmão Bruno. Em 1880, adquiriu um tear circular e um caixote de fios. 
escrevendo para a esposa Minna pedindo que ela encaminhe para o Brasil seus filhos mais 
velhos, Paul e Elise. Tem início a produção de uma pequena tecelagem "Tikot11'aren Fohl"ik 
Gebrueder Hering", instalada na rua XV de novembro, em Blumenau, SC (Figura 1). 
Figura 1 - Foto da "Tikotwaren Fabrik Gebrueder Hering", instalada na rua XV de 
novembro, Blumenau / SC (1880) 
A produção aumentou com a aquisição de novas máquinas, funcionários e a vinda de 
toda a família. Em 1893, o empreendimento assume juridicamente o porte de empresa. 
registrado com a denominação de Comercial Gebrueder Hering já ocupando um novo local 
(Bairro Bom Retiro -Blumenau, Se), onde hoje encontra-se a matriz da empresa. Em 1915. 
sua razão social é mudada para Hering & Cia, sendo já reconhecida como maior malharia da 
América Latina. Em 1929, em decorrência de seu porte, a empresa foi transformada em 
sociedade anônima, sob a denominação de Companhia Hering. Neste mesmo ano, a I Iering 
(corno é conhecida) comprou urna fábrica que confeccionava malhas, localizada em I ndai<ll 
(SC) originando o sistema de descentralização de costura, o qual se consolidaria com a 
criação de outras fábricas. Em Março de 1974, começou a funcionar a fábrica de Rodeio (SC) 
e em Junho de 1976, a fábrica de Ibirama. Em 1983 a Cia Bering assume o controle acionário 
da Omino Hering S.A. e transforma a unidade fabril da Omino no bairro da Velha (Blumenau 
SC) na fábrica Itororó. No exercício de 1985, a Cia Bering assumiu o controle acionário da 
Mafisa (Malharia Blumenau S.A) e em 1991, transformou esta unidade fabril na fábrica 
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I1opuava. Em 1990 a Cia Hering transformou-se numa "Holding", ficando o setor têxtil sob 
responsabilidade da então criada Hering Têxtil S.A.. Em 1999, a Hering Têxtil S.A. passou 
novamente a denominar Cia Hering e a Cia Hering "Holding" deixou de existir. 4 
Adotando uma filosofia empresarial avançada, voltada para a valorização do trabalho e 
a atualização permanente do seu parque industrial, a Cia Hering chega aos dias de hoje com 
marcas e produtos de prestígio, e liderança em seu segmento de mercado. Na tabela 1 estão 
demonstrados alguns dados referentes a empresa. 
Tabela I - Dados: Cia Hering. 
Razão Social Companhia Hering 
Fundação 1880 
Definição Indústria de Vestuário Básico 
Representa os dois irmãos, Hennann e 
Significado dos dois peixinhos ~runo Hering. Hering em alemão quer dizer 
~renque (peixe - tipo sardinha). 
Ser a mator e a melhor empresa de 
Missão 
rvestuário em produtos básicos e básicos-moda. 
Número de funcionários 4012 
Área total 9.520.869 mL 
Área preservada 6.579.955 m-
Área reflorestada l.780.000 mL 
Área construída 979.650 mL 
Área ajardinada 181.264 mL 
Produção peças/mês - média 
3,5 milhões sendo 60% produção interno c 
40% terceirizada 
Consumo de fio 1.000 toneladas - média mês 
Faturamento anual - 2001 
Mercado Interno R$ 316,860 milhões 
Mercado Externo R$ 70,951 milhões 
Total R$ 387,811 milhões 
Principais importadores América Latina, Europa, Estados Unidos 
FONTE: AcessórIa de comulllcação - Cla. Hermg. 
1.2.2) Posicionamento da Marca: 
Vollada para um segmento que está em constante mutação, a Cia Hering adotou UIll 
novo posicionamento em relação ao mercado, com o objetivo de construir marcas com valores 
decisivos para o consumidor. 
Para atender ao desafio de uma economia que a cada dia se torna mais abcrta c 
internacionalizada, o próprio perfil de negócios da empresa foi alterado. A cia llering agora 
tem uma atuação mais abrangente, com várias marcas de produtos desenvolvidas para 
diversos segmentos específicos e que acompanham as últimas tendências do Brasil e do 
mundo. 
Na tabela 02, são demonstradas as marcas de domínio da empresa. 
Tabela 2 - Marcas de domínio da Cia Hering 
@ 
Hering 
t::I rT1 I n t::I 
entre c fique à vontade 
dzarm. 
1.2.3) Preservação da Natureza 
Hering. E a marca de vestuúrio mais 
conhecida no país. Aos 120 anos está alual, 
completa, contemporânea, com roupas hásicas e 
acessórios para todas as idades. 
Omino. Voltada para o mercado jovem e 
casual. Omino é moda atual, um jeito alegre c 
colorido de se vestir. 
Puc. Alegre e descontraída, a moda infantil 
PUC é moderna, com ampla diversidade de cores, 
temas e modelos. 
Dzarm. Está em sintonia com uma geração que 
tem um jeito leve de viver. São roupas e acessórios 
nos estilos streetwear e casual para qualquer hora c 
qualquer lugar 
O procedimento da Cia Hering em relação ao meio ambiente, que concilia o respeito à 
natureza com o desenvolvimento econômico, antecede às últimas tendências do 
desenvolvimento sustentável. Desde a sua fundação, há mais de um século, a empresa 
preserva uma parte da Mata Atlântica. A sua reserva florestal é de 4.535.000 metros 
quadrados de mata primária. 4 Para cada metro quadrado de área construída, a Hering destinou 
17 metros quadrados de áreas verdes, entre preservadas, reflorestadas e ajardinadas. As suas 
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unidades industriais são dotadas de equipamentos de controle ambiental e de tratamento 
biológico dos efluentes sanitários e industriais, que alcançam uma eficiência superior a 90%). 
A empresa integra a Ecotex, um consórcio formado pelos maiores produtores mundiais do 
setor, que estabelece padrões ecologicamente corretos para seus produtos. Em 1995, iniciou-
se os trabalhos de implantação do SGA - Sistema de gestão Ambiental, que resultaram na 
certificação ISO 1400 1 em 17 de abril de 1997. Durante a implementação do sistema foram 
investidos cerca de R$318 mil em treinamentos, consultorias, pessoal envolvido, material de 
consumo e certificação. Posteriormente à certificação, a Hering já investiu mais de R$200 mil 
na melhoria de equipamentos e na área de redução de resíduos nos locais de trabalho. Além 
disso, a empresa desenvolveu uma séria de atividades que otimizaram a consolidação dos 
sistema. Foi elaborado um plano de educação ambiental para o treinamento e conscientização 
dos colaboradores. A comunidade também foi influenciada pela implantação do SOA através 
do desenvolvimento de um trabalho sobre educação ambiental nas escolas e no envolvimento 
das associações de moradores.4 
1.3) Embasamento teórico: 
1.3.]) Fibras Têxteis 
Fibras têxteis são elementos filiformes caracterizados pela flexibilidade, finura e grande 
comprimento em relação a sua dimensão transversal máxima. 6 Hearle (1963), define a 
denominação fibra de acordo com o instituto têxtil (1960) como:Unidades de matéria 
caracterizada por ser fina, flexível e de grande comprimento. 7 Basicamente são compostos 
que apresentam ordenamento e orientação parcial nas moléculas do polímero constituinte. 
Estas fibras podem ser divididas em duas classes: 
i) origem natural, produzidas pela natureza sob forma que se torna apta para 
processamento têxtil. 
ii) origem não natural, que são produzidas por processos industriais, quer a partir 
de polímeros naturais transformados pela ação de reagentes químicos (fibras 
regeneradas), quer obtidos por reações químicas (fibra sintética). 
Na figura 2 está apresentado um esquema indicando as diferentes fontes de fibras 
têxteis. 
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Figura 2 - Esquema indicando as diferentes fontes de fibras têxteis 
Das fibras naturais, o algodão é a fibra com maior peso comercial, sendo o tipo de tibra 
natural mais produzido no Brasil. Suas fibras constituem o revestimento piloso do fruto do 
algodoeiro (Gosypium) e é usado como fibra têxtil a mais de sete mil anos, podendo-se dizer 
que está ligado a origem mais remota do vestuário. 
O algodão é constituído por aproximadamente 85% de celulose, contendo pequenas 
percentagem de impurezas que incluem ceras naturais, pectina, corantes naturais. Sua 
composição aproximada é apresentada na tabela 3. 
Tabela 3 - Composição aproximada do algodão: 
Composição (%) 
Celulose 85,5 
Oleos e ceras 0,5 





As proteínas e a matéria corante natural, derivam do protoplasma das células. A matéria 
mineral é formada por compostos de potássio, cálcio, magnésio e óxidos de alumínio e ferro. 6 
A figura 3 apresenta a estrutura molecular da celulose. 




Figura 3 - Estrutura molecular da celulose 
1.3.2) Fio: 
São materiais constituídos por fibras naturais ou artificiais, apresentando grande 
comprimento e finura, formado mediante a diversas operações de fiação. 
1.3.3) Malha: 
É o conjunto de várias laçadas de um fio, sendo estas dispostas no sentido de trama 
(horizontal), ou urdume (vertical). 
1.3.4) Cor e colorimetria : 
A parte do espectro eletromagnético visível ao homem abrange uma faixa de 
comprimento de onda entre 380 a 750 nanômetros. Na figura 4 está apresentado o 
comprimento de onda do espectro eletromagnético correspondente ao visível. 
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Figura 4 - Comprimento de onda da luz visível do espectro eletromagnético 
o aparelho usado para medir o comprimento de onda de absorção dos compostos que 
emitem cor no visível é o espectro fotômetro de luz visível. Na indústria têxtil, para avaliação 
de cores é usado o espectro fotômetro visível por refletância, qual é baseado na medida do 
percentual de refletância do objeto dentro da faixa do visível. 
1.3.5) Fontes Iluminantes: 
São assim denominadas as fontes de iluminação usadas para avaliação de cores em 
cabine de luz na indústria têxtil. A fonte pode emitir luz simulando a luz do dia (DL 65), luz 
na faixa do ultravioleta (UV), luz TL84 (Corresponde a luz fluorescente Philips TL 84), etc. 
1.3.6) Corantes: 
São compostos caracterizados pela habilidade de absorverem luz na faixa de 
comprimento de onda referente ao visível no espectro eletromagnético. Os grupos 
responsáveis pela emissão de cor em uma molécula são chamados de grupos cromóforos. 
Corantes podem ser solúveis ou dispersíveis no meio aplicado. Quando são 
praticamente insolúveis no meio aplicado denomina-se de pigmentos. 
1.3.6.1) Corantes têxteis: 
São corantes utilizados para o tingimento de fibras têxteis. Podem ser classificados por 
sua estrutura química, dependendo do grupo presente, com por exemplo, nitrofenol, azo, 
trifenilmetano, antraquinona, ftalocianina, vinilsulfônico, pirimidina, triazina, etc 10. 
A aplicação do corante têxtil pode estar relacionada com o tipo de interação com a fibra, 
por exemplo, interação iônica, ligação de hidrogênio, interação de Van der Waals ou 
covalente. Dependendo do tipo de interação, podem ser classificado como: corantes reativos, 
diretos, ácidos, à cuba, corantes de enxofre, dispersos ou pré-metalizados. 
1.3.6.1.1) Corantes Reativos: 
Corantes reativos são compostos corantes caracterizados por conter um ou mais grupos 
capazes de formar ligação covalentes entre átomos de fósforo ou carbono do corante com o 
substrato a fim. Este tipo de corante é constituído basicamente por três palies: 
i) Grupo reativo, responsável em fazer a ligação do corante com a fibra. 
ii) Grupo cromóforo, responsável pela cor e também contribui com a 
substantividade do corante. 
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iii) Grupo solubilizante, responsável pela solubilidade do corante no melO de 
aplicação. 
Esta classe de corantes podem conter um ou mais grupos reativos. São chamados de 
monofuncionais quando possuem apenas um grupo reativo e multifuncionais quando possui 
mais de um grupo reativo (geralmente bifuncionais). Estes corantes do tipo bifuncionais 
podem ainda se dividir em homo-funcionais, quando os grupos reativos que compõe a 
molécula são iguais, e heterofuncionais quando estes grupos são diferentes. Os grupos 
reativos podem ser ainda classificados de acordo com o mecanismo de fixação do corante -
fibra, onde podem ocorrer de duas maneiras 8. 
I ) Reação de substituição nucleofilica bimolecular (SN2) 
11) Adição nucleofilica. 
No primeiro mecanismo, ocorre o ataque nucleofilico do ânion "celulosato" e a saída do 
grupo de saída em uma única etapa (etapa intermediária), sem formação de carbocátion. 
conforme é ilustrado na figura 5. 
+cr 
Figura 5 - Substituição nucleofílica bimolecular de corante reativo. 
No segundo mecanismo, a base catalisa a eliminação do grupo de saída nuc1eofílico. 
formando uma dupla ligação entre os carbonos primário e secundário do corante, o corante 
então, sofre o ataque nucleofilico do anion "celulosato",conforme é demonstrado na figura 6. 
Figura 6 - Adição nucleofílica de corante reativo. 
Em ambos os casos, a reação de fixação compete com a reação de hidrólise, oque pode 
trazer um baixo rendimento na fixação do corante. 
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Figura 7 - Principais grupos reativos 
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Na figura 8 é demonstrado um exemplo de corante reativo especificando as funções 
básicas de seus constituintes. 
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Figura 8 - Exemplo de corante reativo. 
1.3.5.2) Pigmentos: 
A distinção entre corante e pigmento, geralmente não é muito clara. Segundo o 
dicionário 11, corante é definido como um composto que da cor e pigmento o nome de uma 
11 
substância pulverulenta, sólida, insolúvel num veículo usada para dar cor e poder de cobertura 
em uma tinta. Na denominação têxtil, é definido como uma camada de revestimento do 
substrato, sem interações com este. Pigmentos podem ser usados em duas formas na coloração 
de materiais têxteis. A maior parte deles são usados junto com uma resina responsável pela 
fixação do pigmento, produzindo uma superfície colorida, esta forma de aplicação é chamada 
de aplicação de impressão. A segunda fomm (um pouco menos comum) é a coloração de 
fibras artificiais durante seu estágio de manufatura. Os pigmentos geralmente usados para 
aplicação têxtil são compostos orgânicos, com exceção do pigmento branco qual geralmente é 
composto por dióxido de titânio. Os grupos cromóforos geralmente usados na produção de 
pigmentos orgânicos são muitas vezes os mesmos usados na produção dos corantes. Na 
maioria dos pigmentos têxteis (assim corno os corantes) são a base de compostos azóicos, 
quais geralmente provém pigmentos amarelos, laranjas, vermelhos e marrons. Já pigmentos 
azuis são bastante dominados por compostos derivados de ftalocianinas de cobre 7. Na 1igura 
9 é apresentado um exemplo de pigmento azóico. 
Figura 9 - Exemplo de Pigmento (Pigmento amarelo) 
1.4) Químicos para o tingimento: 
Na preparação para o tingimento de fibras de algodão, as fibras sofrem um tratamento 
químico onde é retirada sua impureza como óleos, ceras, gorduras, material corante c 
minerais. Este tratamento varia conforme o processo de tingimento e a cor a ser tingida. 
Para esta preparação, são usados compostos químicos como álcalis (Soda cáustica, 
fosfatos), estabilizantes de banho (silicatos, compostos orgânicos), agentes seqüestrantes 
(amino e ácidos polihidroxicarboxílicos, aminometil fosfonados, fosfatos de sódio) agentes 
oxidantes (Peróxido de Hidrogênio, Hipoclorito), agentes redutores (bissulfito de sódio. 
Jlidrossulfito), além de outros componentes usados como auxiliares surfactantes, quais podem 
ser umcctantes, sabões e detergentes. O álcali (geralmente NaOH), tem função de sapondicar 
as gorduras e ceras presentes no substrato, já os agentes oxidantes, oxidam materiais corantes 
presentes na fibra, bem corno os restos de casca das fibras de algodão. Um dos agentes 
oxidantes mais utilizados na indústria têxtil nos dias de Hoje é o peróxido de hidrogênio 
(HzOz), qual é um agente branqueador muito versátil, podendo ser aplicado em uma ampb 
faixa de temperatura (ambiente à 130De) e tempo (minutos a dias). 13 
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Os agentes seqüestrastes tem como função complexar íons cálcio, ferro e magnésio 
presentes na malha, pois a presença destes íons podem causar manchas no tecido durante o 
processo de tingimento. Agentes redutores agem neutralizando os agentes oxidantes presenles 
no banho, impedindo que estes oxidem as moléculas de corante no passo de tingimento, 
geralmente estes agentes são catalisados por enzimas. 
Agentes surfactantes são geralmente umectantes e detergentes. Estes compostos 
possuem em sua estrutura molecular uma calda hidrofóbica (insolúvel em água) e uma cabaça 
polar hidrofílica (solúvel em água). Esta combinação hidrofóbica-hidrofílica que fazem o 
material ter caráter umectante, pois age de quebrando a tensão interfacial existente entre a 
malha e a solução. Bons umectantes são necessários para a saturação e penetração dos 
substratos o mais rápido possível. Usualmente estes agentes são de caráter aniônicos e não 
iônicos ou a mistura dos dois. Os produtos aniônicos usados na indústria têxtil são geralmente 
longas cadeias de alquil ou aril sulfatos, sulfonatos e fosfatos. 13 Surfactantes não iônicos não 
dissociam em solução, mas, possuem ligações de polioxietileno que são hidrofílicas. 
formando ligações de hidrogênio eom moléculas de água. Muitos surfactantes utilizados na 
preparação de processos têxteis são gorduras de álcoois etoxilados com fórmula geral 
R(OClhCI-h)nOH 13. 
No tingimento de corantes com pouea afinidade eom a fibra, é necessária o uso de 
eletrólitos. Estes em contato com o banho, causam uma diferença de potencial corantelfibra, 
resultando na migração do corante à malha. Geralmente os eletrólitos utilizados são Cloreto 
de Sódio e Sulfato de Sódio. 
1.5) Processos Têxteis 
1.5.1) Pré-alvejamento/Cozimento 
J~ o processo de branqueamento inicial da malha. Neste processo, o álcali (geralmente 
NaOH), tem função de saponificar as gorduras e ceras presentes no substrato 
1.5.2) Alvejamento: 
O alvejamento consiste no branqueamento do substrato, de forma mais apurada, para a 
obtenção de uma malha ou tecido com bastante nitidez e unifonnidade. Muitas vezes. ncsle 
processo são utilizados branqueadores ópticos, os quais absorvem luz também na faixa do 
ultravioleta. 
1.5.3) Tingimento: 
O tingimento consiste em um processo de tintura do substrato têxtil, variando sobre uma 
infinidade de cores, muitas vezes semelhantes, mas que exigem uma especificação toda 
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própria para sua confecção. Para isto são utilizadas formulações, que são únicas para cada cor, 
apresentando exatas quantidades de corante. O banho preparado para a etapa de tingimento é 
desenvolvido em processo contínuo ou descontínuo. No processo contínuo, o substrato é 
espremido entre rolos e secado, depois de impregnado num banho contendo os corantes c 
produtos químicos geralmente realizado nos "Foulards". No processo descontínuo ou de 
esgotamento, o tecido é tingido por cargas, é colocado nas máquinas e espera-se a conclusão 
da operação para tingir nova carga. 
1.5.3.1) Máquinas de tingimento: 
O tingimento de malha podem ser realizados em diversos tipos dc máquinas c 
processos, dessas máquinas, as mais usadas e conhecidas são: 
1.5.3.1.1) Tipo Jet: 
Neste tipo de tingimento o substrato é transportado com mínima tensão pelo próprio 
banho. Em alguns tipos, há um molinete auxiliar. O banho, ao passar por um bocal em alta 
velocidade provoca um vácuo arrastando o tecido. Na figura 10 está ilustrado o modelo 
clássico de maquina tipo let, chamado de let Redondo. 
Figura 10 - Exemplo de máquina de 
tineimento tipo Jet 
t .5.3.1.2) Tipo barca ou molinete: 
Trata-se de uma das mais antigas máquinas para tingimento de tecidos ou malhas sendo 
de grande flexibilidade quanto ao leque de artigos que podem ser tingidos nela. As relações de 
banho para estas máquinas variam entre 1 :20 e 1 :40, oque indica grande gasto de água, 
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energia e produtos. Os artigos são tingidos em cordas cujas extremidades são costuradas lima 
nas outras. 
1.5.3.1.3) Tipo Jigger: 
Consiste em dois cilindros paralelos, tendo abaixo deles um chassis por onde o tecido 
passa durante o tingimento. As peças são costuradas uma nas outras e enroladas abertas em 
um dos cilindros. A relação de banho é muito baixa, geralmente 1:3 . 
1.6) Estamparia: 
Enquanto que por tingimento se obtém em princípio uma coloração uniforme do 
material têxtil, por estampagem obtém-se diretamente desenhos a uma ou várias cores sobre o 
material. Estampar é uma das mais exigentes técnicas têxteis e também a que mais se 
aproxima da arte. A obtenção de desenhos coloridos em tecidos data já de antes de Cristo. 
Para estampar um tecido, tem-se que passar pelos seguintes passos: 
i)Tratamento prévio: 
Consiste em submeter o tecido a um tratamento como cozimento, alvejamento. 
branqueamento e em muitos casos tingimento. 
íi) Preparação da pasta de estampar: 
É preciso que a pasta tenha boa viscosidade de forma que os desenhos não se alastrem. 
Para isto, as pastas contém obrigatoriamente um agente espessante, bem como um 
corante e os produtos auxiliares necessário à fixação. 13 
iii) Estampagem propriamente dita: 
Consiste no processo de estampagem da cor ao substrato, os processos mais utilizados 
são: 
Ao rolo de Cobre 
Ao quadro plano 
Ao quadro rotativo 
Por transferência 
Na Figura 11 é ilustrado um modelo de máquina de estamparia rotativa e na figura 12, é 
demosntrado a foto de uma máquina de estamparia localizada. 
iv) Fixação 
Figura 11 - Máquina de estamparia rotativa 
-":.._ • -i;~ __ --
, . M- ._ .. 
Figura 12 - Foto de uma máquina de 
estamparia Localizada 
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Esta pode ser feita por calor a seco, por vaporização ou pro tratamento à úmido. E 
nesla fase que o corante penetra no interior das fibras para então ser fixado (Com 
exceção aos pigmentos quais são "colados" na superfície do substrato). 
v) Exceto o caso dos pigmentos, é necessário fazer uma lavagem para eliminar os 
produtos utilizados na preparação da pasta, como espessantes e corante que nào se 
fixou na fibra. 
1.6.1) Pasta de estampar: 
A pasta de estampar pode-se dividir em dois grupos: 
I) Pasta para estampa com corante 
li) Pasta para estampa com pigmento 
A primeira serve apenas como veículo de transferência, onde leva o material corante e 
sua carga auxiliar para fixação e migração do mesmo. 
A segunda, que ainda a pouco tempo era considerado de valor inferior, tem vindo a 
desenvolver-se de forma considerável. Esta é constituída por vários componentes como água 
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(Solvente), anti espumantes e emulsionantes, agentes espessantes, mas oque realmente 
caracteriza este tipo de pasta é a presença de agentes polimerizantes, quais são compostos 
orgânico de elevada cadeia molecular que polimerizam em presença de um catalizador, por 
ação do calor (1-5 minutos a 150-200 DC). Assim o pigmento é retido na base polimerizada e 
conscquentemente na fibra. A grande maioria é constituída por macromoléculas de acrilatos, 
butadienos, poliuretanas 15. 
1.7) Beneficiamento Têxtil: 
Beneficiamento têxtil consiste em melhorar as propriedades da matéria prima. Várias 
etapas compõem este tipo de processo, alguns dos processos de beneficiamento do algodão, 
são indicados no esquema apresentado na figura 13. 
Fiação Malharia Tingimento 
Estamparia H Costura 
Figura 13 - Esquema ilustrativo de processo de beneficiamento 
Na Cia Hering, entende-se como processo de beneficiamento o processo de tinturaria, 
acabamento da malha e todos seu processo constituintes (desenvolvimento, controle de 
qualidade, etc) e suas etapas principais estão indicadas no esquema da 
figura abaixo (figura 14). 
Acabamento 
Tingimento Amaciamento Secagem Pelúcia Compactação 
Figura 14 - Esquema geral de Beneficiamento (Cia Hering) 
o estágio realizado na empresa, esteve voltado ao setor de beneficiamento, mais 
diretamente ao setor de tinturaria e desenvolvimento de cores (Inclusive de estamparia). O 
presente trabalho, tem como objetivo descrever algumas atividades desenvolvidas neste 
período. 
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2) RELATÓRIO DE ATIVIDADES: 
2.1) Laboratório de desenvolvimento de cores: 
Neste setor são desenvolvidas as tricomias de cor necessárias para o tingimento. Além 
disto, o laboratório presta suporte técnico à produção, monitorando e procurando resolver os 
problemas que ocorrem no dia a dia referentes à capacidade de reprodução de cores. 
As amostras padrões da cor a ser desenvolvida, são analisadas por espectro fotômetro d~ 
reOetância e com o auxílio de um software composto por um banco de dados qual classifica 
os corantes de acordo com suas propriedades físicas e químicas é determinado uma tricomia 
inicial de tingimento. Esta tricomia é levada ao laboratorista para o desenvolvimento do 
tingimento. Na tabela 5 é apresentada a tricomia desenvolvida pelo software utilizado pela 
empresa referente a cor R16 (vennelho escuro) para tingimento de malha 100% algodão. 
Tabela 4 - Tricomia inicial para o tingimento da cor R16: 
Produto Quantidade (%) 
V\marelo Porcion HEXL 1.7210 
~zul Procion HERD 0,2152 
Çrinson Procion HEXL 2,9802 
A quantidade (massa) de corante utilizada é calculada em função da massa de malha a 
ser tingida. 
2.1.1) Ensaio de tingimento: 
São usadas amostras com cinco ou dez gramas de malha as quais são tingidas em 
canecos de tingimento variando o tempo e temperatura do processo conforme o tipo de 
corante e fibra à ser tingida. A relação de banho de tingimento em laboratório é de 1 grama de 
malha para dez mililitros de água. 
O cálculo da concentração de eletrólito e álcali usados nos processos de tingimento de 
corantes reativos são feitos em um software desenvolvido pela empresa, onde levam em conta 
a classe e concentração dos corantes utilizados bem como a relação de banho de tingimento. 
Como dificilmente a cor tingida com base na tricomia desenvolvida pelo software 
reflete exatamente a cor requerida, são realizados novos ensaios de tingimento onde os 
laboratoristas variam a concentração de corante e conseqüentemente a quantidade de insumos 
utilizados no processo até refletir a cor desejada. Essas repetições variam conforme a cor 
requerida. Para o desenvolvimento da cor R16, foram realizados 14 tingimentos diferentes, 
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mas para o desenvolvimento de uma única cor, são realizados em média trinta ensaios. A 
tabela 5 indica a tricomia aprovada para o tingimento da cor R 16. 
Tabela 5 - tricomia aprovada para o tingimento da cor R16. 
Produto Quantidade (%) 
Amarelo Porcion HEXL 1,799 
Azul Procion HERD 0.2394 
Crinson Procion HEXL 3.078 
A análise da cor (comparação com o padrão), é feita a por percepção visual, em cabine 
de luz, variando os tipos de iluminantes (D65, TL84, UV), e por espectrometria de relletüncia. 
As variações de intensidade de cor são dadas em função de ~E qual indica um valor referente 
ao somatório das variáveis intensidade, tonalidade e fundo, Também é avaliado o índice de 
meLameria (indica a variação de reflexão de cor nos diferentes iluminantes) do produto. A 
partir dos valores destas variáveis, a amostra é aprovada ou não para produção industrial. A 
variação permitida deste valores muda de cliente para cliente. 
Na figura 15 é demonstrado a tela de um dos softwares utilizado pela empresa para 
análise de cor. 
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Figura 15 - Tela do software usado para análise de cor. 
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Na figura 15 a amostra de malha tingida com sua tricomia inicial (trial 1) é comparada 
com seu padrão (std).Por espectrometria de refletância é plotado o comprimento de onda 
versus absorbância da amostra padrão e da amostra a ser analisadas. A partir destes valores, 
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são calculadas as variações de intensidade em função de cada cor primária, sendo 
demonstrado na forma de gráfico (direita). Com base no gráfico, o colorista tàz as correções 
necessárias na formulação de tingimento. 
Na parte inferior do gráfico, é indicado o percentual de metameria, ôE e intensidade de 
cor em relação ao padrão, além dos valores de cada variável da cor. O índice de tolerância 
permitido para estes valores varia conforme a solicitação do cliente. 
No período de permanência neste setor, tive como função auxiliar no desenvolvimento 
-
de cores (formulações) de coleção nacional e também de solicitações de clientes do exterior, 
realizar acertos de cores de tingimentos requeridos em produção e Gannent Dye (Tingimento 
de peça pronta), além de auxiliar em funções paralelas do laboratório como tingimento de 
cadarços, elásticos e rendas usadas pela empresa. 
2.2) Produção (escala industrial) : 
Neste setor, acontece o tingimento da malha em grande escala. Cerca de 95% da malha 
tingida no processo, são malhas de algodão (100% ou misturas algodão/ elastano, algodão/ 
poliéster, algodão poliamida).Com exceção do alvejamento com branco ótico, cerca de 90 % 
das malhas de algodão são tingidas com corante reativo. O restante são tingidas com corantes 
de enxofre. Após a cor e a receita de tingimento serem desenvolvidas no laboratório, são 
tingidos aproximadamente quinze quilos de malha em máquinas com esta capacidade, com as 
mesmas relações de banho de tingimento, percentual de corantes e quantidade de insumos 
utilizados no processo em grande escala. A malha tingida é comparada a seu padrão em 
cabine de luz e espectrofotômetro de reflexão e se a cor for reproduzida, a receita é liberada 
para produção. A seguir é demonstrado o processo de tingimento de malha 100% algodão, na 
corR16. 
2.2.1) Tingimento em grande escala: 
foram tingidos simultaneamente 673 Kg de malha F14 MP 100% algodão e 121 Kg de 
malha R06 MP 100% algodão tubular em máquina do tipo let com capacidade para 800 Kg 
em velocidade de circulação de 153 metros por minuto. 
As etapas de tingimento estão demonstradas conforme os gráficos apresentados nas 
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Figura 16 - Gráfico da temperatura em função do tempo do 
processo de cozimento tipo P5M 
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As letras presentes no gráfico indicam os produtos adicionados conforme a 
necessidade, e os números indicam a adição de água (tabela 8). A linha vertical em negrito 
indica o descarte do banho. A especificação dos produtos utilizados, bem como suas 
concentrações são apresentadas na tabela 6. 
Tabela 6 - Produtos usados no processo de cozimento do tipo P5M 
Legenda Produto Quantidade 
(g/L) 
A Deslizante 1,0 
A Emulgador 3,0 
A Anti Espumante 0,2 
A Detergente 2,0 
B NaOH 2,0 
C Acido Acético 0,8 
Tabela 7 - Quantidade de água adicionada no processo de cozimento do tipo P5M 




o gráfico da figura 16 indica o processo de tingimento com corante Procion®. As letras 
presentes no gráfico indicam os produtos adicionados conforme a necessidade, e os números 
indicam a adição de água (Tabela 10). A linha vertical em negrito indica o descarte do banho. 
O residual de NaOH presente no banho de cozimento após o processo foi de 0,92 g/L. 
Na tabela 9 encontram-se as especificações dos produtos usados no tingimento bem 
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Figura 17 - Gráfico da temperatura em função do tempo do processo de tingimento com corante 
Procion®. 
Tabela 8 - Especificação de produtos utilizados no tingimento da cor RI6: 
Legenda Produto Quantidade Unidade 
A Deslizante 1,0 g/L 
A Seqüestraste 1,5 g/L 
A Acido acético 0,2 g/L 
B NaCI 75,0 g/L 
C Amarelo Procion 1,799 % 
HEXL 
C Azul Procion HERD 0,2394 % 
C Crinson Procion HEXL 3,078 % 
D Alcali 5,0 g/L 
Tabela 9 - Quantidade de água adicionada no processo de tingimento da cor R16: 




o pH de igualização do processo foi de 5,2 (faixa permitida - 4,5 a 6,0) 
A concentração final de eletrólito do processo foi de 74,3 g/L (Variação permitida- 5%). 
O gráfico da figura 18 indica o processo de ensaboamento. As letras presentes !lO 
gráfico indicam os produtos adicionados conforme a necessidade, e os números indicam a 
adição de água. A linha vertical em negrito indica o descarte do banho, o ponto demonstrado 
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Figura 18 - Gráfico de temperatura em função do tempo do processo de ensaboamento para cores médias 
Na tabela 10 e na tabela 11 encontram-se a quantidade de água gasto no processo de 
ensaboamento e as especificações dos produtos usados no ensaboamento bem como suas 
quantidades, respectivamente. 
Tabela 10- Produtos usados no processo de ensaboamento para cores médias: 
Legenda Produto Quantidade 
(glL) 
A Deslizante 1,0 
B Detergente 0,5 
Tabela 11 - Quantidade de água adicionada no ensaboamento para cores médias: 







Ao término do ensaboamento, a malha úmida é retirada da máquina de tingimento e 
colocada em caçapa (caixote de transporte), e dali segue para o acabamento. 
3.3) Estamparia: 
3.3.1) Desenvolvimento da cor: 
Aqui são desenvolvidas as cores utilizadas no processo de estan1paria. As cores são 
desenvolvidas basicamente em três tipos de pastas de estampagem: Pasta Plastisol® (Usada 
em estamparia localizada), Pasta série 1000 (Usada em estamparia localizada e rotativa) e 
Pasta para corante Reativo (usada para estamparia em cilindro Rotativo). Com base em cores 
já desenvolvidas e com auxilio do Pantone de Cores são desenvolvidas as formulações de 
cores de estamparia. As fonnulações são misturadas em canecos plásticos e depois 
estampadas em quadros ou cilindro de testes conforme a pasta usada em malha 100% algodão. 
A avaliação das cores é feita apenas por percepção visual utilizando os mesmos critérios de 
avaliação das cores de tinturaria. Na tabela 12 é demonstrado uma receita de pasta de 
estampar da cor R16 em pasta Plastisol®, e pasta reativa. 
Tabela 12 - Formulação de pasta de estampar em pasta Plastisol® e pasta Reativo. 
Reativo 
Insumos Concentração (g/kg) 
Amarelo ouro P2RN 20,8 
Vermelho C2 G 63,0 
Preto PSG 2,24 
Pasta Reativo 914,02 
Plastisol 
Insumos Concentração (g/Kg) 
Extra White 20,0 
Marrom 130 
Clear 50 
Pasta Plastisol® 820,0 
Todas as estampas (todos os tipos de pastas) são termofixadas em secador à 160°C por 
3 minutos. As estampas em que é utilizado corante reativo, são lavadas em água a 95°C por 
aproximadamente 10 minutos para retirar o percentual de corante hidrolisado no processo. No 
período de permanência no setor, tive como função auxiliar no desenvolvimento de cores nas 
três pastas de estampar para uso na coleção 2003 da empresa, sendo desenvolvido neste 
período cerca de 35 cores em cada tipo de pasta. 
3.4) Laboratório Analítico: 
Aqui são realizados testes de rotina para garantir a qualidade e quantidade de matéria 
ativa nos insumos utilizados pela empresa. São realizados testes analíticos de monitoramento 
de produção e testes de compatibilidade de insumos, com a finalidade de buscar produtos com 
a mesma função e que possa substituir o insumo usado com a mesma eficiência, evitando a 
dependência de um único fornecedor. Além disso, o laboratório presta suporte técnico Li. 
produção, procurando detectar e corrigir os problemas supostamente referentes a insumos 
auxiliares de tingimento, testes de identificação de defeitos em peças (SAC) e testes de 
desenvolvimento de processo. Grande parte das análises é realizada seguindo nonnatização da 
empresa e todas os novos processos de análise devem ser normatizadas. 
No período de permanência no setor, tive como função auxiliar e realizar as análises 
pertinentes ao bom andamento do processo, auxiliar na identificação de problemas 
provenientes da produção e realizar testes de qualidade de insumos, além de auxiliar em 
testes de contratipagem de produtos. 
4) CONSIDERAÇÕES FINAIS: 
Para se obter um bom tingimento de fibras têxteis, é necessário o uso de bons reagentes 
e auxiliares. O processo de tingimento de fibras têxteis é um processo onde pequcnas 
variáveis podem acarretar na perca de uma grande quantidade de malha. 
A temperatura e o tempo de processamento do tingimento varra conformc as 
propriedades químicas e físicas das moléculas do corante. Mesmo corantes com o mesmo 
grupo reativo (ex Diclorotriazina), mas de fornecedores diferentes, possuem variações no 
processamento, pois nem sempre a estrutura completa do corante (grupo reativo, solubilizante 
c cromóforo) é a mesma. Por este motivo, cada tricomia é desenvolvida com apenas um tipo 
(marca) de corante. 
Um fator de extrema importância no processo de tingimento, é o pH do banho. Este 
deve ser monitorado em várias etapas do processo, principalmente na fase de igualização do 
corante (adição do eletrólito). Nesta fase, a fixação do corante à fibra é indesejada. Embora os 
corantes reativos utilizados no processo reajam em pH alcalino, em alguns casos parte do 
coranle fixa na fibra mesmo em pH ácido (o percentual de fixação, geralmente aumenta com o 
aumento da alcalinidade), ao proceder as etapas do processo em pHs diferentes do requerido, 
pode-se acarretar problemas na reprodução da cor, resultando em um tingimento de maior Oll 
menor intensidade em relação ao padrão. O pH de fixação do corante à fibra, é outra variúvel 
importante do processo, pois um pH mais baixo do requerido, pode levar a baixa ionização da 
fibra. Em pH acima do ponto ótimo de tingimento pode ser favorecida a reação corante-OH, 
diminuindo o rendimento do processo e assim interferindo na reprodução da COL 
A concentração de eletrólito também é uma preocupação do processamento. Maior ou 
menor concentração de eletrólito pode acarretar diferença de intensidade e manchamento da 
malha. Ao adicionar uma quantidade de eletrólito acima do necessário, este pode se distribuir 
de forma não homogenia sobre a malha, e conseqüentemente, o corante também. esta má 
distribuição pode resultar em uma diferença de tonalidade ao longo da malha. Na adição de 
quantidade menor de eletrólito que o previsto, parte do corante pode não migrar para a malha. 
causando uma menor intensidade de cor que o previsto, além da perca do corante que não 
reagiu no processo. 
Em casos onde o pH e a concentração de eletrólito estão fora dos padrões requeridos. é 
realizado um acerto adicionando ácido ou base no caso de correção de pH e aumentando o 
volume de água ou adicionando eletrólito para correção deste. A correção destas variáveis é 
feita pelos analistas (laboratório) ou, em alguns casos pelos próprios operadores das 
máquinas. 
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Um dos problemas observados durante a permanência na empresa é a falta de 
conscientização de alguns operadores na influência destes parâmetros principalmente o pH, 
onde em muito casos não é controlado, conseqüentemente não corrigido, podendo inlluir na 
intensidade da cor. 
Um grande problema da indústria têxtil (de modo geral), é o volume de água gasto no 
processo (cerca de 70 L de água por Kg de malha). Na Cia Hering a água efluente utilizada no 
processo de beneficiamento é aproveitada apenas para o aquecimento da água afluente 
(Gerando uma economia de energia bastante significativa). 
Uma forma de aproveitamento de água de processo é a reutilização do banho de pré 
alvejamento/cozimento, além do aproveitamento da água, poderia ser aproveitado também os 
insumos residuais, tendo em vista que cerca de 45% destes insumos continuam presentes no 
banho. Um dos problemas deste reaproveitamento é a presença de impurezas provenientes do 
processo anterior, oque pode causar problemas de no processo a ser realizado, principalmente 
no tingimento de cores claras e branco. Outra alternativa é o uso do último banho de 
ensaboamento dos processos como primeiro banho de ensaboamento de um novo processo, A 
úllima água de lavagem, possui uma carga de corante baixa, podendo "carregar" ainda grande 
parte de corante. Isto poderia diminuir em uma carga de água "limpa" por processo. Este tipo 
de reaproveitamento? esbarra em um possível problema de custo de implantação, uma vez que 
novos tanques de estoeagem de água terão de ser implantados. 
Toda a água utilizada pela empresa, é despejada em uma estação de tratamento de 
efluentes, onde é tratada adequadamente, de forma a estar apta para o despejo no rio. 
Este tratamento consiste em um tratamento biológico por bactérias (Lodo ativado) em 
tanques de aeração (Tratamento aeróbico), onde grande parte das impurezas e material corante 
proveniente dos processos de beneficiamento são degradados. O restante de material corante 
não degradado pelo tratamento biológico sofre um tratamento químico com sulfato de 
alumínio, agente descolorante e um polímero auxiliar de floculação em tanques de floculação, 
onde procura eliminar o residual de corante não eliminados no processo biológico. O materinl 
sólido resultante do tratamento é estocado em um aterro apropriado. Para a estocagem do lodo 
(úmido) no aterro a empresa paga cerca de R$ 130,001 tono São aterrados em média 13 
toneladas/dia de lodo. Este lodo contém aproximadamente 90 % de umidade. 
4) CONCLUSÃO: 
Ao término deste período de estágio, tenho certeza de ter cumprido os objetivos 
requisitados neste tipo de atividade. Tive a opoliunidade de conhecer alguns processos 
químicos e aprender sobre eles.Além da possibilidade de aplicar os conhecimentos teóricos 
obtidos no período acadêmico, tive a possibilidade de amadurecer em outros aspectos tão 
-
importantes quanto os obtidos em sala de aula. Alguns destes são, capacidade de buscar 
respostas rápidas para os problemas, capacidade de trabalho em equipe, companheirismo e 
seriedade no trabalho. 
Mas, o mais importante de tudo neste tipo de atividade, é ter a oportunidade e a certeza 
de fazer novos e bons amigos. 
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